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© Bei einem Verfahren zur Herstellung eines an 
die Form der zu verkleidenden Oberflache zur Ver- 
bindung mit dieser angepaBten Verkleidungsteils fur 
die Innenverkleidung von Fahrzeugen werden in ge- 
trennten Verfahrensgangen ein Dekorteil (1) als erste 
Halbschale und eine Absorberschale (2) als zweite 
Halbschale hergestellt und in eine zweiteilige Form 
derart eingelegt, dafi im Formendeckel der Dekorteil 
und im Formenboden die Absorberschale liegt. Bei- 
de Schalen sind auf Nadeln befestigt Die Form ist 
so bemessen, dafi bei geschlossener Form zwischen 
beiden Schalen ein vorzugsweise im wesentlichen 
durchgehender Spalt (20) bleibt Deckel und Boden 
der Form werden aufgeheizt. Nach dem oder mit 
dem SchlieBen der Form wird die Zwischenschicht 
(3) hergestellt. 




FIG. 3 
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Die Erfindung betrifft ein Verkleidungsteil nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 
Ein als Verkleidungsteil dienendes Formteil ist aus 
der DE 32 33 675 A1 bekannt. 

Das in der DE 32 33 675 A1 beschriebene 
bekannte Formteil soil ausgehend von einem Stand 
der Technik, bei dem ein als Verkleidungsteil die- 
nendes Formteil beispielsweise dadurch hergestellt 
wird, daB ein formstabiles Basisteil unter Druck- 
und/oder Temperatureinwirkung mit einer Folie ka- 
schiert wird, die mit einer Kunststoff- oder Schaum- 
stoffschicht hinterlegt ist und bereits das ge- 
wunschte Oberflachenmuster aufweist, die Nachtei- 
le dieses Standes der Technik beseitigen. Das soil 
dadurch geschehen, daB das gewunschte Prage- 
muster bereits in die Oberflache des durch die 
Folie abzudeckenden, insbesondere aus einem 
Holzfaserwerkstoff bestehenden Basisteils eingear- 
beitet wird und sich beim Kaschiervorgang auf die 
Kaschierfolie ubertragt. Urn dies zu ermoglichen, 
soli die Kaschierfolie von geringer, nicht uber 0,5 
mm liegender Dicke sein. Zur Schaffung eines an- 
genehmen Griffs sowie zur Erzeugung von Polster- 
eigenschaften ist in der DE 32 33 675 A1 vorge- 
schlagen, an hierfur vorgesehenen Stellen vorge- 
formte Schaumstoffteile zwischen das Basisteil und 
die Folie einzulegen. Verschiedenfarbene und/oder 
verschieden gemusterte Folienoberflachen werden 
aus entsprechend gestalteten TeilstOcken zusam- 
mengesetzt. Die sich uberlappenden Rander der 
Folien bzw. der Teilstucke werden nach AbschluB 
des Kaschiervorgangs gesaubert, die AuBenkanten 
der Folie in einem besonderen Arbeitsgang umge- 
legt (Umbug). 

Das bekannte Verkleidungsteil zeigt den erheb- 
lichen Nachteil, daB es zu den immer nachhaltiger 
gestellten Forderungen nach Verminderung des 
von den Fahrzeuginsassen zu ertragenden Ge- 
rauschpegels nichts beitragen kann. Das aus ver- 
preBten Holzfaserwerkstoffen bestehende Basisteil 
biidet eine harte Schale, die statt schallabsorbie- 
rend eher schallverstarkend wirkt. Hieran kann sich 
auch durch die ggl. stellenweise zwischen Ka- 
schierfolie und Basisteil eingelegten Polsterteile 
aus Schaumstoff nichts andern. Zudem ist bei ei- 
ner unterschiedlichen Bemusterung der Folienober- 
flache und der dadurch bedingten Stuckelung ein 
sauberer StoB zwischen den Folien-Teilstucken 
nicht zu gewahrleisten. 

Insgesamt ist bei dem bekannten Formteil der 
nicht oder nur unter hohen Kosten mechanisierbare 
Anteil an Handarbeit sehr hoch, so daB die kost- 
spielige und aufwendige Hersteliung auch das Pro- 
dukt selbst erheblich verteuert. Eine Wiederverwer- 
tung (Recycling) dieser Verkleidungsteile ist nicht 
oder allenfalls in sehr beschranktem Umfang mog- 
lich. 



Der Erfindung liegt danach die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren aufzuzeigen, durch das die 
weitgehend mechanisierte Hersteliung eines fUr die 
Innenverkleidung der Fahrgastkabine von Kraftfahr- 

5 zeugen, insbesondere Personenkraftwagen, ver- 
wendbaren besonders fUr die Innenverkleidung von 
Turen geeigneten Verkleidungsteils ermoglicht 
wird, das hervorragende Damm-, Absorptions- und 
Isoliereigenschaften aufweist und eine Materialaus- 

w wahl zulaBt, die es zur praktisch abfallfreien Wie- 
derverwertung geeignet macht. Diese Aufgabe wird 
durch den Anspruch 1 gelost. 

Dadurch daB zunachst das Dekorteil und das 
Absorberteil in getrennten Verfahrensgangen er- 

75 zeugt werden, ergeben sich mit geringstmoglichem 
Aufwand die verschiedenartigsten Gestaltungsmog- 
lichkeiten. 

So kann das im fertigen Verkleidungsteil durch 
das Dekorteil abgedeckte Absorberteil ohne Ande- 

20 rungen mit unterschiedlich aufgebauten und ausge- 
statteten Dekorteilen kombiniert werden. Es ist da- 
her moglich, dem Absorberteil einen ausschliefilich 
nach Gesichtspunkten der akustischen Leistungsfa- 
higkeit und Wirksamkeit ausgerichteten und an die 

25 jeweils konkreten Anforderungen bestmoglich an- 
gepaBten Aufbau zu geben. Auch die beide Teile 
verbindende Zwischenschicht kann ohne die Not- 
wendigkeit einer geanderten Ausfuhrung der ubri- 
gen Teile des Verkleidungsteils unterschiedlichen 

30 an sie gestellten Anforderungen angepaBt werden. 

Dabei ergeben sich auch fOr die Zwischen- 
schicht mehrere Moglichkeiten. die auf Gestaltung 
und Aufbau von Dekorteil und Absorberteil keinen 
EinfluB haben mussen. So kann nach dem Schlie- 

35 Ben der Form in den zwischen den zwei Schalen 
vorgesehenen Spalt zur Bildung der Zwischen- 
schicht ein beispielsweise akustisch wirksamer 
thermoplastischer Kunststoff eingespritzt werden. 
Dies erfolgt bevorzugt unter Verfahrensbedingun- 

40 gen, bei denen sich der Kunststoff beim Spritzvor- 
gang mit den dem Spalt zugekehrten Oberflachen 
des Dekorteils und des Absorberteils innig verbin- 
det und so dem erfindungsgemaBen Verkleidungs- 
teil Zusammenhalt und vorzugsweise auch eine 

45 ggf . erhohte Stabilitat verleiht. 

Bei dieser AusfUhrung der Erfindung werden in 
dem Absorberteil bei dessen Hersteliung oder vor 
dem Einlegen in den Formenboden zweckmaBig 
DurchlaBoffnungen fur die Spritzmasse vorgese- 

50 hen. Sie werden bevorzugt so angeordnet, daB ihre 
Lage mit der Lage der SpritzdOsen, die vorzugs- 
weise NadelverschluBdUsen sind, im Formenboden 
Obereinstimmt. Es k6nnen aber beispielsweise 
auch die Mundungen der oder einiger SpritzdOsen 

55 als in das Innere der Spritzform hineinragende Hal- 
tenadeln ausgebildet sein oder eine genugende 
Anzahl der Haltenadeln kann gleichzeitig als Ein- 
spritzdOsen verwendbar sein. Hierbei kann dann 
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vorteilhaft die Herstellung der DurchlaBSffnungen 
mit dem Einlegen des Absorberteils in die Form 
erfolgen. Die Zwischenschicht kann, u.a. beispiels- 
weise zur Beeinflussung der akustischen Eigen- 
schaften des erfindungsgemaBen Verkleidungsteils, 
auch durch den Abschnitt eines Folienschlauchs 
aus geeignetem Material gebildet werden. Dazu 
wird bevorzugt der Folienschlauchabschnitt, der zu- 
vor an den Enden verschlossen wurde und unter 
vorzugsweise schwachem Luftdruck steht, vor dem 
Schliefien der Form zwischen das Dekorteil und 
das Absorberteil eingelegt. Dabei iegt sich die 
Oberflache des Folienschlauchabschnitts durch die 
Wirkung des sich beim Schliefien der Form in 
seinem Inneren aufbauenden erhohten Druckes an 
die durch die Innenseiten des Dekorteils und des 
Absorberteils gebildeten Kontaktflachen an. An sich 
bekannte geeignete MaBnahmen wie Anwendung 
von Warme Oder/ und Impragnierung der Kontakt- 
flachen fuhren dabei zu einer innigen Verbindung 
der Schlauchoberflachen mit den Innenseiten des 
Dekorteils und des Absorberteils. Beim Schliefien 
der Form werden am Ende des Schliefivorgangs 
die Oberstande des Folienschlauches. bevorzugt 
bundig, mit den AuBenrandern des Dekorteils und 
des Absorberteils abgeschert. Der Ablaut wird da- 
bei vorteilhaft so gesteuert, dafi die Verbindung der 
Folienoberflache mit den Kontaktoberflachen her- 
gestellt, insbesondere abgeschlossen ist, wenn das 
Abscheren der Oberstande des Folienschlauches 
erfolgt. 

Soil die Zwischenschicht durch das Einlegen 
einer Schlauchfolie gebildet werden, so wird das 
Absorberteil vorzugsweise auf seiner Innenseite mit 
Rippen versehen. Anzahl, Grofie und Verteilung der 
Rippen konnen unter Berucksichtigung ihrer akusti- 
schen Wirkung beispielsweise auf Grund von 
Festigkeits- sowie Stabilitatsabschatzungen be- 
stimmt werden. Dabei soli die Hone der einzelnen 
Rippen bei Berucksichtigung der hinzuzurechnen- 
den Foliendicke der vorgesehenen Spaltdicke ent- 
sprechen. Bevorzugt weisen daher die Rippen des 
Absorberteils eine Hone auf, die im wesentlichen 
der urn die zweifache, vorzugsweise der urn die 
einfache bis anderthalbfache Foliendicke verringer- 
ten Spaltdicke entspricht. Damit soli die beim 
Schliefien der Form im Bereich der Rippen in der 
Warme sich verringernde Dicke der Schlauchwan- 
de in ausreichendem MaBe berucksichtigt werden. 

Ausgehend von einer breiten Palette von zur 
Verfugung stehenden Ausgangsstoffen, insbeson- 
dere von Kunststoffen, die zu FSden und Fasern 
ebenso wie zu verschiedenartigen Schaumen und 
Folien, zu biegsamen hart- oder weichelastischen, 
akustisch wirksamen Platten bzw. Flachengebilden 
verarbeitbar sind kann das Verkleidungsteil ohne 
wesenttiche Einschrankungen fur seine Gestaltung 
in alien seinen Teilen bzw. Schichten aus verschie- 



denen Verarbeitungsformen desselben Oder che- ; 
misch verwandter Ausgangsmateralien aufgebaut 
sein und daher problemlos dem Recycling zuge- 
fOhrt werden. 

5 Dabei ist auch hilfreich, dafi bei der AusfUhrung 

des erfindungsgemaBen Verfahrens Schwierigkei- 
ten, welche sich durch unterschiedliche Anforde- 
rungen, beispielsweise durch verschiedene Verar- 
beitungstemperaturen, durch getrennte Herstellung 

w des Dekor- und des Absorberteils sowie der verbin- 
denden Zwischenschicht einstellen konnten, weit- 
gehend verm eid bar oder uberwindbar sind. 

Dies gilt insbesondere fur Falle, bei denen das 
Dekorteil verschiedene Abschnitte mit unterschied- 

75 licher Musterung aufweisen soil. Hier treten bei 
dem bekannten Stand der Technik vor allem an 
den StoBstellen der einzelnen Muster dadurch 
Schwierigkeiten auf, daB die sich gegenseitig uber- 
lappenden Folienabschnitte in aufwendiger Arbeit 

20 versaubert werden mussen. Die Erfindung lost das 
Problem dadurch, daB die einzelnen Musterberei- 
che des Dekorteils getrennt und mit sauberen 
(Umbug-)Kanten hergestellt werden. Die einzelnen 
Teile werden dann entweder beim Einlegen in die 

25 Form zusammengesetzt und bei der Herstellung 
der Zwischenschicht zum gewunschten Dekorteil 
zusammengefugt oder vor dem Einlegen in die 
Form - beispielsweise durch Kleben oder Schwei- 
Ben - zu dem Dekorteil zusammengesetzt. 

30 Fur die Herstellung des erfindungsgemaBen 
Verkleidungsteils wird bevorzugt ein an eine geeig- 
nete SpritzgieBanlage angeschlossenes Werkzeug 
benutzt, das aus einer test aufgespannten Formen- 
halfte (im weiteren Formenboden) und einer be- 

35 weglich aufgespannten Formenhalfte (im weiteren 
Formendeckel) besteht Formenboden und For- 
mendeckel sind auf ihren Innenseiten mit Haltena- 
deln ausgerUstet. Eine Formenhalfte, vorzugsweise 
der Formenboden, ist mit einer dem vorgesehenen 

40 Ablauf des Spritzvorganges angepaBten Zahl von 
NadelverschluBdusen ausgerustet. 

Bei der Herstellung eines erfindungsgemaBen 
Verkleidungsteils wird beispielsweise das aus ubli- 
chem, den beschriebenen Bedingungen genugen- 

45 dem Oberflachenmaterial bestehende vorgeformte 
Dekorteil, dessen ggf. vorhandener Umbug an den 
ruckseitigen Rand angelegt ist, in die Haltenadeln 
des Formendeckels eingelegt und der Formendek- 
kel auf eine Temperatur von ca. 40 • C bis 60 • C 

so gebracht. In die Haltenadeln des auf eine Tempera- 
tur von ca. 40 °C bis 80 # C gebrachten Formen- 
boden wird das aus im wesentlichen offenporigem 
Schaum bestehende vorgeformte Absorberteil ein- 
gelegt, nachdem es an den mit den SpritzdUsen 

55 korrespondierenden Orten mit in dem fur die Zwi- 
schenschicht vorgesehenen Spalt zwischen Dekor- 
und Absorberteil mundenden Durchbruchen verse- 
hen wurde. Nach dem SchlieBen der Form wird 
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dann beispielsweise im Niederdruckverfahren aus 
einem geeigneten Thermoplast die bevorzugt 
ebenfalls akustisch wirksame Zwischenschicht her- 
gesiellt. 

Das so hergestellte Verkleidungsteil kann bei 
Verwendung von in unterschiedlichen Modifikatio- 
nen zur Verfugung stehenden Ausgangsstoffen, die 
den weiter oben aufgefuhrten Bedingungen genu- 
gen. zur Wiederverwertung ohne Abfall in ein 
Recyclmg-Verfahren eingebracht werden. 

Anhand der in der beigegebenen Zeichnung 
dargestellten Ausfuhrungbeispiele wird die Erfin- 
dung cr la uteri Es zcigt: 

Fig. 1 mit gegenseitigem Abstand Dekorteil, 
Zwischenschicht und Absorberteil; 

Fig. 2 aus den Teilen der Fig. 1 zusammen- 
gesetztes Verkleidungsteil; 

Fig. 3 eine weitere Ausfuhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verkleidungsteils; 

Fig. 4 zweiteilige Form mit eingelegtem De- 
korteil und Absorberteil; 

Fig. 5 Ausfuhrungsbeispiel eines Umbugs. 
Es wird darauf hingewiesen. daB die Figuren 
unmaBstabliche Prinzipdarstellungen sind, die funk- 
tionell nach der Erfindung ausgefuhrten Verklei- 
dungsteilen entsprechen und der Erlauterung der 
Erfindung dienen. Dabei ist zu der Darstellung der 
Fig. 1 anzumerken, daB zu Demonstrationszwecken 
zwar alle drei Schichten eines fertigen erfindungs- 
gemaBen Verkleidungsteils auseinandergezogen 
dargestellt sind, es ist jedoch zu beachten, daB die 
Zwischenschicht 3 bei alien Ausfuhrungsformen 
des erfindungsgemaBen Verfahrens erst nach dem 
Einlegen von Dekorteil 1 und Absorberteil 2 in der 
geschtossenen Form hergestellt wird. Gegenstand 
der Fig. 2 ist das aus den drei Schichten der Fig. 1 
zusammengesetzte Verkleidungsteil. 

Dekorteil 1 und Absorberteil 2 werden zunachst 
in getrennten Arbeitsgangen hergestellt. Dies hat 
den Vorteil. daB beide Teile 1 , 2 jeweils bezuglich 
ihres Aufbaus und der verwendeten Ausgangsma- 
terialien fur die jeweils von ihnen zu erfullende 
Aufgabe unabhangig voneinander optimiert werden 
konnen. Durch entsprechende Wahl des Ausgangs- 
stoffes fGr die Zwischenschicht 3 und deren Her- 
stellungsweise konnen mogliche Anpassungs- 
schwierigkeiten uberwunden werden, die bei unter- 
schiedlichen Anforderungen der beiden Teile 1, 2 
bezuglich der Bedingungen bei der Verarbeitung 
zu erwarten waren. 

Das Dekorteil 1 der Figuren 1 und 2 besteht 
aus der eigentlichen Dekorschicht 5, die bei der 
Herstellung im mittleren bis oberen Bereich mit 
einer Unterschicht 4 hinterlegt wurde. Die Unter- 
schicht 4 kann, etwa zum Erzielen von Polsterei- 
genschaften, aus einem Weichschaum bestehen, 
wahrend die Dekorschicht 5 aus einer Webware 
bestehen kann, die in dem in der Warme verform- 



ten Zustand in sich formstabil ist. In jedem Fall 
wird bei dem Dekorteil 1 ein Aufbau bevorzugt, der 
ihm - u.a. zur Erleichterung der Manipulierbarkeit - 
eine gewisse Formstabilitat gibt. 

5 Das Absorberteil 2 der Figuren 1 und 2 besteht 

aus einer offenporigen, akustisch wirksamen 
Schaumschicht 7, deren zu dem Spalt 20 (Fig. 4) 
weisende Grenzschicht 6 verfestigt ist. Die 
Schaumschicht 7 ist zwar durchgehend dargestellt, 

10 dies ist jedoch nicht in jedem Fall notwendig und 
wesentlich von der Beschaffenheit, der Form und 
der Anordnung des zu verkleidenden Fahrzeugteils 
abhangig. 

Die Fig. 4 zeigt eine aus dem Formenboden 1 5 

75 und dem Formendeckel 14 bestehende Spritzform 
fur die Herstellung des in Fig. 2 dargestellten erfin- 
dungsgemaBen Verkleidungsteils. beide Formen- 
halften 14 und 15 sind mit Hilfe der PaBstifte 22 in 
ihrer Lage zueinander festgelegt Der Formenbo- 

20 den 15 ist mit einer - wie angedeutet am Boden 
befestigten - Verankerung 21 verbunden. Der For- 
menboden 15 (mit der Verankerung 21) weist eine 
Einfulloffnung 16 auf, in welche das nur angedeute- 
te Spritzwerkzeug 17 eingefahren werden kann. 

25 Von der Einfulloffnung 16 fiihrt ein sich verzwei- 
gender Verteilerkanal 18 zu den Spritzdusen 23. 

Das Dekorteil 1 ist in den Formendeckel 14 
eingelegt und in seiner Lage durch nicht dargestell- 
te Nadeln gehalten. Das vorher mit Offnungen 19 

30 zum Schmelzedurchtritt versehene Absorberteil 2 
ist im Formenboden 15 eingelegt. Die Form ist 
geschlossen. Zwischen Dekorteil 1 und Absorber- 
teil 2 ist ein Spalt 20 geblieben. Zur Fertigstellung 
des erfindungsgemaBen Verkleidungsteils wird 

35 nach dem SchlieBen der Form das Spritzwerkzeug 
17 in die Einfulloffnung 16 gefahren und der Spalt 
19 uber die Kanale 18 und die Spritzdusen 23 mit 
der sich beim Ausfullen des Spalts 20 mit den 
beiden Beruhrungsflachen 12, 13 verbindenden 

40 Kunststoffschmelze ausgefOllt. Dabei entsteht die 
Zwischenschicht 3. Insbesondere dann, wenn ein- 
zelne Nadeln zugleich als durch das Absorberteil 
reichende Spritzdusen 23 ausgebildet sind, aber 
auch bei der vorhergehend beschriebenen Ausru- 

45 stung haben sich die Durchgange 19 in dem Ab- 
sorberteil als akustisch unschadlich erwiesen. 

Nach dem AbkUhlen der Zwischenschicht 3 
wird der Formendeckel 14 weggefahren und das 
Verkleidungsteil entnommen. 

50 Eine abgewandelte Ausfuhrungsform des erfin- 

dungsgemaBen Verkleidungsteils ist in der Fig. 3 
gezeigt. Von dem vorhergehend beschriebenen un- 
terscheidet sich das Verkleidungsteil der Fig. 3 
abgesehen von der fOr das Wesen der Erfindung 

55 unwesentlichen Gestalt durch eine anders aufge- 
baute Zwischenschicht 3. 

Zur Bildung der in Fig. 3 dargestellten Zwi- 
schenschicht 3 wird - wie aus den Anspruchen 4 
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und 5 hervorgeht - vor dem SchlieBen der Form 
14, 15 zwischen das Dekorteil 1 und das Absorber- 
teil 2 ein unter vorzugsweise schwachem Luftdruck 
stehender, an den Enden verschlossener Folien- 
schlauchabschnitt 24, 25 eingelegt. Das Absorber- 
teil 2 weist auf seiner Innenseite Rippen 8 auf, 
deren Ho he der Spaltdicke etwa entspricht. Durch 
das Zusammendrucken des Folienschlauches 24, 
25 erhoht sich der Innendruck so stark, daB sich 
die Folienschlauchoberflache - vorzugsweise auBer 
der Wirkung des erhohten Luftdrucks auch durch 
Warmeeinwirkung verursacht - an die Innenseiten 
12, 13 des Dekorteils 1 und des Absorberteils 2 
anlegt und beim SchlieBen der Form 14, 15 mit 
den Innenseiten 12, 13 verbindet. Im Bereich der 
Rippen 8 werden beim SchlieBen der Form 14, 15 
die beiden Schlauchwande 24, 25 aufeinanderge- 
pceGt. wobei sich ortlich auch die Foliendicke ver- 
ringern kann. Zwischen den Rippen 8 bilden die 
durch den Innendruck gegen die Innenseiten 1 2, 1 3 
gedruckten Schlauchfolienwande 24, 25 sich beim 
Abkiihlen verfestigende Hohlraume 9. Die Ho he 
der Rippen 8 ist dabei so abgestimmt, daB sich 
zusammen mit den zwischen den Rippen und dem 
Dekorteil liegenden Folienwanden 24, 25 ein Wert 
ergibt. der dem zwischen den beiden Beruhrungs- 
llachen vorgesehenen Spaltdicke entspricht. 

Insbesondere das Dekorteil 1, aber auch das 
Absorberteil 2 wird zum Erhalten sauberer Umran- 
dungen mit Vorteil ein Umbug 10 vorgesehen, der 
beispielsweise dadurch hergestellt wird, daB Au- 
Benrander in bekannter Weise nach innen umge- 
schlagen werden. Bei einem Aufbau des Erfin- 
dungsgemaBen Verkleidungsteils so wie in den Fi- 
guren 1, 2 und 4 dargestellt hat sich das als 
vermeidbar erwiesen. Hier geniigt es zu Erhalten 
eines sauberen Randes, wenn der Umbug 10, wie 
in Fig. 5 illustriert, bundig mit den herumgezoge- 
nen Randern der Stutzschicht 4 gekappt wird. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungs- 
teils fur die Innenverkleidung von Fahrzeugen, 

75 das an die Form der zu verkleidenden Oberfla- 

che zur Verbindung mit dieser angepaBt ist 
und das eine Dekoroberflache als Sichtseite 
aufweist, 

mit den kennzeichnenden Verfahrensschritten: 
20 in eine aus einer beweglich aufgespannten 

Formenhalfte (Formendeckel 14) und einer test 
aufgespannten Formenhalfte (Formenboden 
15) bestehende Form einer SpritzgieBanlage 
wird ein vorgefertigtes Dekorteil (1) in den For- 
25 mendeckel (14) 

und ein vorgefertigtes Absorberteil (2) in den 
Formenboden 15) derart eingelegt, 
daB nach dem SchlieBen der Form (14, 15) 
zwischen Dekorteil (1) und Absorberteil (2) ein 
30 vorzugsweise im wesentlichen durchgehender 

Spalt (20) bleibt; 

Deckel (14) und Boden (15) der Form werden, 
vorzugsweise getrennt, aufgeheizt; 
die Form (14, 15) wird geschlossen und die 
35 den Spalt (20) begrenzenden Beruhrungsfla- 

chen (12, 13) durch Herstellen einer den Spalt 
(20) ausfullenden Zwischenschicht (3) mitein- 
ander verbunden; 

das Verkleidungsteil (1-3) wird nach Abkuhlung 
40 der Zwischenschicht ausgeformt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

nach dem SchlieBen der Form (14, 15) der 
45 Spalt (20) zwischen Dekorteil (1) und Absor- 

berteil (2) durch Einspritzen eines akustisch 
wirksamen, sich in der Warme mit den Beruh- 
rungsflachen (12, 13) des Dekorteils (1) und 
des Absorberteils (2) verbindenden thermopla- 
50 stischen Kunststoffes aufgefOllt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

in das Absorberteil (2) vor dem Einlegen in 
55 den Formenboden (15) DurchlaBoffnungen (19) 

fur die Spritzmasse vorgesehen werden, deren 
Lage vorzugsweise mit der Lage der Spritzdu- 
sen (23) im Formenboden (15) ubereinstimmt. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafl 
vor dem SchlieBen der Form (14, 15) zwischen 
das Dekorteil (1) und das Absorberteil (2), wel- 
ches auf seiner Innenseite mit Rippen (8) ver- 
sehen wurde, die der Spaltdicke etwa entspre- 
chen, ein unter vorzugsweise schwachem Luft- 
druck stehender, an den Enden verschlossener 
Folienschlauchabschnitt (24, 25) so eingelegt 



9. Verkleidungsteil nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Dekorteil (1) aus einer vorzugsweise mit 
einer Unter- oder Stutzschicht (4) hinterlegten 
5 Dekorschicht (5) besteht. 

10. Verkleidungsteil nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die Dekorschicht (5) aus thermisch verformba- 
rem Material besteht Oder mit einer thermisch 
verformbaren Beschichtung oder Abdeckung, 
insbesondere Unter- oder Stutzschicht (4), hin- 
terlegt ist. 

11. Verkleidungsteil nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die Dekorschicht (5) aus einem Nadelvlies, ei- 
ner Velours-Teppichware oder einer Web ware 
besteht. 

12. Verkleidungsteil nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die aus einem Nadelvlies, einer Velours-Tep- 
pichware oder einer Webware bestehende De- 
korschicht (5) in dem in der Warme verformten 
Zustand ohne Stutzschicht (4) formstabil ist. 

13. Verkleidungsteil nach einem der Anspruche 8 
bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
das Dekorteil (1) aus zwei oder mehr ohne 
Zwischenraum aneinanderstoBenden, einzeln 
vorgefertigten Abschnitten zusammengesetzt 
ist, 

daB die einzelnen Abschnitte jeweils eigene, 
von denen der anderen Abschnitte abweichen- 
de Dekorschichten (5) aufweisen und/oder aus 
unterschiedlichem Material bestehen und 
daB die das Dekorteil (1) bildenden Abschnitte 
durch die Zwischenschicht (3) in ihrer Lage 
zueinander festgelegt sind. 

14. Verkleidungsteil nach einem der Anspruche 8 
bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
das Dekorteil (1) aus zwei oder mehr ohne 
Zwischenraum aneinanderstoBenden, einzeln 
vorgefertigten Abschnitten zusammengesetzt 
ist, 

daB die einzelnen Abschnitte jeweils eigene, 
von denen der anderen Abschnitte abweichen- 
de Dekorschichten (5) aufweisen und/oder aus 
unterschiedlichem Material bestehen und 
daB die das Dekorteil (1) bildenden Abschnitte 
vor dem Einlegen in die Form entlang ihren 
Beruhrungskanten miteinander, vorzugsweise 
durch VerschweiBen, verbunden sind. 



wird, daB sich die Folienschlauchoberflache - 10 
vorzugsweise durch Wirkung des Innendruckes 
im Folienschlauchabschnitt (24, 25) und bevor- 
zugt von Warme - an die Innenseiten (12, 13) 
des Dekorteils (1) und des Absorberteils (2) 
anlegt und beim SchlieBen der Form (14, 15) 75 
mit den Innenseiten (12, 13) verbindet. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die Rippen (8) des Absorberteils (1) eine Hone 20 
erhalten, die der urn die zweifache, vorzugs- 
weise der urn die einfache bis anderthalbfache 
Foliendicke verringerten Spaltdicke entspricht. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 25 
dadurch gekennzeichnet, dafi 
ein an dem Umfang des Dekorteils (1) vorge- 
sehener Umbug (10) vor Einlegen des Dekor- 
teils (1) in die Form (14, 15) umgelegt, dabei 
vorzugsweise fixiert und bei der Herstellung 30 
der Zwischenschicht (3) durch diese (3) festge- 
legt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB 35 
ein an dem Umfang des Dekorteils (1) vorge- 
sehener Umbug (10) vor Einlegen des Dekor- 
teils (1) in die Form (14, 15) bundig mit den 
herumgezogenen Randern der Stutzschicht 
(4) gekappt wird. (siehe Figur 5) 40 

8. Verkleidungsteil fOr die Innenverkleidung von 
Fahrzeugen, welches an die Form der zu ver- 
kleidenden Oberflache angepaBt ist und eine 
Dekoroberflache aufweist, hergestellt nach 45 
dem Verfahren nach einem oder mehrerer der 
Anspruche 1 bis 7, 
gekennzeichnet durch 

ein zum Fahrzeuginneren weisendes, vorzugs- 
weise in sich formstabiles Dekorteil (1), 50 
ein der abzudeckenden Fahrzeugwand zuge- 
kehrtes Absorberteil (2) sowie eine 
in einer geschlossenen Form zwischen Dekor- 
teil (1) und Absorberteil (2) eingebrachte, vor- 
zugsweise eingespritzte oder eingelegte, beide 55 
Teile (1, 2) verbindende Zwischenschicht (3). 
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15. Verkleidungsteil nach einem der AnsprUche 8 
bis 14, 

dadurch gekennzeichnet, da8 
das Absorberteil (2) aus einem offenporigen 
bzw. luftdurchlassigen akustisch wirksamen, 5 
vorzugsweise thermisch unter Beibehaltung 
der Luftdurchlassigkeit bzw. Often porigkeit ver- 
formbaren Material besteht. 

16. Verkleidungsteil nach Anspruch 15, w 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die zur Zwischenschicht (3) weisende Grenz- 
schicht (6) des Absorberteils (2) mindestens in 
Teilbereichen verfestigt ist. 

75 



20 
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30 



35 



40 
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50 
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